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Folienmaterial sowie Verfahren und Vorrichtung 
zu dessen Hersteliung 


Die Erfindung beziebt sieb auf Folien aus thermo- 
plastiscben Harzen. 

Kunststoffbeutel oder Kunst&toff tascben, insbesondere 
zum Wegwerfen vorgesebene Kunststoffbeutel, wie Eineatze 
fur Behalter, Abfalleimer, Beutel fiir Blatter und Beutel 
fur Sandwich, die in der Lage sind, massige Lasten von 
etwa 5 bis 20 kg zu tragen, und die aus einer diinnen 
Polyathylenfolie hergestellt sind, werden in weitem 
Umfang verwendet und sind zunehmend popular er geworden. 
Solche Beutel baben den Vorteil, dass sie den Zutritt 
von Ungeziefer verfaindern, in gefulltem Zustand dem 
Wetter ausgesetst werden konnen und eine bequeme und 
billige Mbglichkeit scbaffen, unerwiinschte Abfalle 
wegzuschaffen oder sperrige Materialien, wie Blatter oder 
Grasabfalle, fiir gewisse Zeit zu lagern. 
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Wegwerf -Kunststoff beutei neigen, insbesondere wenn sie 
aus diirmer Polyathylenf olie mit einer Wandstarke von. 
etwa 0,01 bis 0,05 mm (0,4 bis 2 mils) hergesteilt sinn, 
dazu, zu platzen, wenn sie uberladen werden. Wenn sie 
ein Loch bekcmiaen, haben sie auch die ITeigung zu reissen, 
wobei sich der Riss willkuriich and schneil langs der 
Folie des Beutels ausbreitet. Ein Loch kann z.B. durch 
einen in den Beutei eingebrachten scbarfen Gegenstand 
verursacht werden, oder durch Sctinitte yon Konserven- 
dosen oder durch Nagel, Giassplitter oder dgl.,oelbst 
ein verhaltnismassig kleines Loch, das klein genug ist, 
urn den Austritt des Inhaltes des Beutels zu vermeiden, 
kann, wenn es nur leicht beansprucht wird, (z.B. durch 
Aufbeben des Beutels), zu einer unkontroliierbaren 

und schnellen Ausdehnung des Hisses fiibren, wobei der 
Inhalt ausgeschiittet wird. Die Verdoppelung des Beutels 
ist keine Losung und die Erhohung der Wandstarke des 
Beutels fiihrt zu einem schnellen Anstieg der Kosten und 
des Iransportgewichts des Materials. Dies ist uner- 
wiinscht, da in Ubereinstimmung mit der beabsichtigten 
Verwendung die Kosten solcher Beutei so gering wie 
moglich gehalten werden sollten und die Menge des 
verwendeten Materials so klein wie moglich sein sollte. . 

Die Starke des Folienmaterials kann durch Ausbildung 
von Rippen auf dem Material erhoht werden. Soiche mit 
Rippen versehenen Kunststoffmaterialien wurden bereits 
vorgeschlagen und in der U3-P8 2 750 6y\ ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung von mit Rippen versshenem, bahn- 
artigem Kunststoff beschrieben. In dieser Patentschrift 
ist ein Extruder beschrieben, der so modifiziert ist, 
dass babnartiges Kunststoff material erhalten wird, das 
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Rippen rechtecKiger Form aufweist. 

Es wurde nunmehr gefunden, dass Folienmaterialien mit 
verbesserter Starke hergestellt werden konnen, wenn 
die Rippen s.anft bzw. flacb von ihren Spitzen zur Folien- 
wand zusammenlaufen. 

. Gemass der Erfindung wird ein diinnwandiges, biegsames 
Kunststoffolienmaterial gescbaffen, das eine Folie aus 
Kuuststoffraaterial mit in Abstand angeordneten, spitzen, 
mit der Folie e_n Ganzes bildende Rippen aufweist, wobei 
jede Rippe sanft von den vorspringenden Spitzen zu den 
wanden zwischen den Rippen abfallt. 

Es wird ferner ein Verf ahren- zur Hersteliung solcber 
Folienmaterialien und eine Vorrichtung dafttr vorge- 
schlagen. Die bevorzugte Methode umfasst das Extrudieren 
des Harzes durcb einen ringformigen Extrudierspalt 
zwischen V/erkseuglippen mit geeignet geformten radialen 
Kerben. Diese Kerben haben dort,wo sie auf die Extrudier- 
oberflachen der Werkzeuglippen treffen, abgerundete 
Ecken. Die extrudierte, rohrformige Folie kann dann in 
normaler Weise durch komprimierte Luft expandiert werden. 

Die gerippte Folie kann zu Beuteln mit verbesserter 
Starke und Zugfestigkeit geformt werden. Eine bevorzugte 
Form des Beuteiaufbaus zeigt eine Vorderwand und eine 
Ruckwand, die an ihren Randern niiteinancier verbunden 
sind, wobei der obere Rand der Vorderwand uber den ' 
oberen Rand der Ruckwand ragt. Der ubere Rand der Ruck- 
wand iiit nach riickwarts gefaitet und auf die gegenuber- 
liegenden Rander des oberen Teils der Ruckwand warme- 
geschweisst. 
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Die Beutel (gleichgiiltig ob von dieser oder einer 
anderen Bauweise) konnen in Form einer kontinuierlichen 
Rolle mit Schweissnahten und gescbwachten Trennlinien, 
die jeden Beutel von dem nacbsten trennen, verbunden 
sein. 

Die Polie besteht vorzugsweise aus Polyathylenmaterial 
mit niederer Dichte mit einer Wandstarke von etwa 
0,01 bis 0,05 mm (0,4 bis 2 mils), vorzugsweise 0,02 
bis 0,05 mm. Der Abstand von Rippe zu Hippe ist vor- 
zugsweise 0,125 cm bis 2 cm und insbesondere 0,05 bis 
1 cm. Die integralen Rippen, d.h. die Rippen, die mit 
der Folie ein Ganzes bilden, verlaufen sanft von einer 
hervorspringenden Spitze zur Dicke der Folie zwiscben 
den Rippen, wobei die Gesamtdicke der Rippen vorzugs- 
weise das 1,5- bis 10-fache der Wandstarke der Folie 
betragt, z.B. in der Grossenordnung vn etwa 0,1 mm 
oder sogar weniger. Die Dicke des Materials steigt 
bis zu den Spitzen der Rippen und betragt im allgemeinen 
0,5 bis 0,75 mm, in den Bereicben, die in die Rippen 
fiihren. 

Die integral gerippte Folie wird vorzugsweise mit 
einer Vorricbtung hergestellt, bei der die bekannte 
Aufblasmetbode zur Verringerung der Wandstarke der 
extrudierten Folie auf einen gewiinschten Wert ange- 
wandt wird. Die Extrudiervorrichtung bat normaler- 
weise einen Extrudierkopf , in dem ein ausseres, ring- 
formiges Extrudierwerkzeug einen in dem Werkzeug 
zentral angeordneten Dora umgibt. Entweder das Werk- 
zeug oder der Dorn konnen mit sicb radial ausdehnenden, 
spitzen Kerben oder Einschnitten versehen sein, die 
an deren Schnittlinie mit- der ringformigen Extrudier- 
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gebildet wird. 

Ea wurde gefunden, dass ein hoheres Aufblasvorhaltnis 
als es allgemein fur ahnliche Bahnmateri alien ohne 
Rippen verwendet wird, zu. starkeren Beuteln fiihrt. Auch 
sollte der Abstand zwischen den Rippen sowie die Dicke 
der Rippen geregeit werden, um eine Schwachung des 
Materials zwischen den Rippen zu vermeiden. tfenn die 
Menge an verwendetem Material, z.B- fur jeden Langs- 
meter d.es Materials, fiir gerippte sowie fiir nicht 
gerippte endlose Babnen die gleiche ist, ist es offen- 
9ichtlich, dasa die Dicke des Materials zwischen den 
Rippen ge ringer sein wird als bei nicbt geripptem 
Material, um eine Ansammiung des Materials bei den 
Rippen zu gewahrleisten. Obwohl das endlose Bahn- 
material zwischen den Rippen etwas dunner sein wird, 
wird die Gesamtstarke des Beutels nicht beeintrachtigt 
und die Zufallszugf estigkeit wird erhbht. Die Bedingungen, 
die so zueinander abgestimmt werden sol] ten, dass die 
gerippte Struktur.die gewunschte verbesserte Zugf estigkeit 
ohne zusatzliche Verwendung von Material aufweist, sind; 

(a) Dicke der Rippen, d.h. 'die Gesamtdicke im Bereich 
der Rippen (das ist die Licke der Bahn): Diese 
3ollte etwa 0,1 mm oder geringfiigig weniger sein. 
Wenn sie wesentlich geringer, z.B. 0,05 mm ist, 
werden unter Umstanden die Rippen nicht dick 
genug; wenn sie dicker, z.B. 0,5 mm ist, wird 
zusatzliches Material notwendig, was die fesarat- 
menge an verwendetem Material erhoht, ohne jedoch 
wesentlich die Brauchbarkeit oder Starke der 
Beutel zu verbessern. 
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(b) Abstand zwischen den Hippen: Dieser sollte etwa 
0,125 cm bis 2 cm sein. Es wurde auf Grund tat- 
sachlicher Erfahrungen gefunden, dass etwa 0,5 cm 
der beste Abstand zwischen den Rippen ist, obwohl 
nur eine sehr geringe Anderung der Eigenschaften 
des Beutels erfolgt, wenn die Rippen einen Abstand 
von etwa 1 cm aufweisen. Wenn der Abstand iiber 

1 cm betragt, wird die Wirkung der Rippen geringer. 

(c) Neigung der Rippen oder Riicken: Die Neigung der 
Rippen von der Spitze der Rippe zur normalen Wand- 
starke hat eine Wirkung auf die Gesamtstarke. 
Wenn die Neigung zu steil ist, oder wenn die Rippe 
an der Spitze nicbt d6utlicb spitz, sondern fast 
viereckig oder trapezformig ist, ergibt sich ein 
scbwacher Punkt am Beruhrungspunkt zwischen Rippe 
und Dicke der endlosen Bahn, Dies kann mit dem 
ailgemein bekannten Kerbeffekt verglichen werden, 
was venuieden werden solite, da eine schwache Steile 
beim Beruhrungspunkt zwischen der Rippendicke und 
dem Rest des endlosen Bahnmaterials auftritt, wenn 
nicht ein glatter, bzw. allmahlicher Ubergang 
erfolgt. Dieser allmahliche uder sanfte Ubergang 
konnte mit der Ausbuchtung bei einer geschweissten 
Struktur verglichen werden. Urn einen sanften Uber- 
gang zu gewahrleisten, sollte das Werkzeug, durch 
das das Material extrudiert wird, an der Seite, wo 
die Rippen gebildet werden, glatt oder sanft abge- 
rundete Ecken aufweisen, die aixrcahlich in den Urn- 
fang der verbleibenden Werkzeugoberf lache iibergehen. 
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(d) Vertiefung zwischen den Rippen; Die. Durchschnittc- 
dicke der endlosen Bahn so lite so gleicbformig wie 
moglich sein und eine Kerbe in Kachbarschaf t zur 
Rippenbildung in Bezug auf den Rest der Dicke der 
endlosen Bahn oder Folie sollte vermieden werden. 
Die Foliendicke sollte so gieichformig wie moglich 
gebarten werden. Tiefe Punkte oder Xerben konnen 
sich ergeben, wenn die Neigung der Spitzen 
(vorstehende Bedingung) zu steil gewahlt wird. Bei 
Rippen mit einer Gesamtdicke von etwa 0,1 mm ist 
eine Weite des dickeren Materials (gemessen zwischen 
den Bereicben, wo die normale Vanddicke erhalten 
wird) von etwa 0,6 mm (25 mils) geeignet* 

Das Material selbst ist nicht kritisch, da seine 
eventuelle Bestimmung darin besteht, weggeworfen zu werden, 
und es nur kurze Zeit verwendet wird. Die $ualitat des 
Materials kann in weiten Grenzen variieren und die tat- 
sachliche Zusammensetzung sowie die Eigenschaften miissen 
nicht kritisch geregelt werden. Ein geeignetes Material 
ist Polyathylen niederer Dichte, das fur Auskleidungen 
geeignet ist, das heisst Polyathylen mit einer Dichte 
von etwa 0,9 bis 0,925* Der Schmelzindex des Materials 
ist innerhalb eines ziemlich weiten Bereiches in ahnlicber 
Weise variabel und kann in dem Bereich von etwa 0,2 bis 
6 lie gen, obwohl ein Schmelzindex am unteren Ende dieses 
Bereichs bevorzugt wird, d.h. es wird ein Schmelzindex 
von weniger als 3, z.B. etwa 0,3 bis etwa 1, bevorzugt. 

Die Richtung, in der die Rippen in Bezug auf den Beutel 
bei der Herstelxung angeordnet werden, hangt davon ab, 
ob das Material geschlitzt wird und der Beutel aus 
geschlitztem, flachem, extrudiertem Material hergesteilt 
wird oder aus rohrformigem Material hergesteilt wird und 
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ob der Beutei am Boden oder an den oeiten gesaumt wird. 
-Die Rippen konnen sich daher langs oder quer zum Beutei 
erstrecken, und zwar in Abbangigkeit vom Schneiden bei 
der Herstellung des Beutels. Die Rippen konnen sich 
auch in andere Richtungen erstrecken, obwchl vom Gesichts- 
punkt des Scbneidens her, Rippen, die eine vektorielle 
Richtung langs des Beutels haben, leichter aus gescblitztem 
Babnmaterial zu erhalten sind. Die Beutei konnen aus dem 
gerippten Bahnmaterial auf iiblichen Beutel-Herstellvor- 
richtungen gemacbt werden. Die Dicke der Rippen beein- 
f lusst das Schneiden und das Heissverschweissen der 
Saume, was durch die Beutel-Herstellvorrichtung bewirkt 
wird, nicht, v/enn geripptes Material, das wie vorstehend 
erlautert, extrudiert 1st, dieser zugefiihrt wird. 

Die Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme 
auf die Zeichnungen naber erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Beutels, 
bei dem sich die Rippen quer erstrecken; 

Figur 2 eine perspektivische Ansicht eines Beutels, 
bei dem sich die Rippen langs erstrecken; 

Figur 3 eine Querscbnittansicht durch das Material, 
aus dem Beutei der Figuren 1 und 2 hergestellt sind, 
die die Rippen und die damit in Verbindung stehenden 
wichtigen Dimensionen zeigtj 

Figur 4- eine perspektivische, stark vergrosserte Ansicht 
eines Ausschnitts des Extrudierspaltes z wise hen einem 
Extrudierwerkzeug und -dorn, die eine Kerbe zeigt, die 
bei der Extrusion Rippen bildetj 
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Figur 5 eine Draufsicht, in verkleinertem Mass tab, .lie 
die Anordung der Kerben langs des Umfanges dea '.Verlc- 
zeugs zeigt; 

Figur 6 eine stark vergrosserte Ansicht der Kerbe, die 
in Figur 5 durch einen strichliert gezeichneten Kreis 
wiedergegeben ist, die in schematischer i)rauf sicbts- 
wiedergabe das Aussehen einer Kerbe zeigt; 

Figur 7 eine perspektivische Ansicht einer besonderen 
Art von Beuteln auf einer Rolie, bei der die Rippenan- 
ordnung gemass der Erfindung verwendet werden kann; 

Figur 8 eine Ansicht eines einzeinen Beutels, nachdem 
er von der kontinuier lichen Holle aus Beuteln, die 
in Figur 7 gezeigt ist, entfernt wurde; 

Figur 9 eine perspektivische Ansicht einer Beuteirolle, 
die ahnlich der der Figur 7 1st, wo jedocb die Beutel 
in anderer Art als in Figur 7 gezeigt, miteinander ver- 
bunden sind. 

Der Beutel 10 der Figur 1 ist einer iiblicher Art 
und aus geripptem Bahnmaterial hergestellt, das im 
Querschnitt aus Figur 3 ersichtlich ist. Die Rippen 12 
sind quer zum Beutel angeordnet. Der Aufbau kann mit 
einem Zwickel versehen sein oder flach sein, kann aus 
einem Rohr mit einem Saum am Boden, zwei Saumen auf 
den Seiten oder auf andere iveise gemacht sein. Figur 2 
zeigt einen Beutel, der in jeder Beziehung dem der 
Figur 1 ahnlich ist, mit der Ausnahme, dass das Bahnmaterial 
in anderer Richtung liegt, wobei sich die Rippen 12 
senkrecht zum Beutel erstrecken. 
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Das gerippte Material selbst 1st am besten aus 
Figur 3 ersichtlich. Eine endlose Bahn 11 wird in einer 
Extrudiervcrrichtung, wie sie allgemein bekannt ist 
(vergl. z.B. die oben genannte US-PS 2 750 631) extru- 
diert und mit Hilfe einer eingeschlossenen Luftblase 
expandiert. Die endlose Babn 11 bat ausgebildete Rippen 12 
Auf Grund der unterscbiedlicben Abkiiblung des Materials 
bei unterscbiedlicben Dicken desselben wird eine kurze 
Gegenrippe 13 auf der anderen Seite der endlosen Bahn 
gebiidet. Dies ist deutlich aus Pigur 3 zu ersehen. 
Die Rippe 12 ist spitz und bat Neigungen 14, die all- 
mahlich oder sanft in die Zone 15 zwischen den Rippen 12 
des endlosen Bahnraaterials 11 iibergehen. In einer bevor- 
zugten Form ist die Dicke der endlosen Bahn 11 zwischen 
den Rippen, d.h. die Nominaldicke der endlosen Bahn 11 . 
und insbesondere die Zone 15 etwa 0,02 bxs 0,05 mm» iM- 
besondere 0,035 mm (1,35 mil). Der Abstand b, die Gesamt- 
dicke der Rippen 12 und 13 betragt etwa 0,09 mm (3,5 mils) 
Der Abstand c, d.h. der Abstand von Spitze zu Spitze 
zwischen den Rippen, kann weit variieren, z.B. zwischen 
etwa 1/4 cm bis 2 cm. Ein Bereich am unteren Ende wird 
bevorzugt, z.B. etwa 1/2 bis 1 cm. Der Abstand d, der 
die Zone 16 umi'asst, d.h. die Breitenausdehnung der durch 
die Rippen gebildeten Verdickung und der die Neigung 
der Rippen, wenn sie sanft in die Zone 15 iibergehen, 
bestimmt, sollte so gewahlt sein, dass der Ubergang 
alimahlich ist, und eine definierte, spitze Rippe mit 
einem allmab lichen Ubergang zur endlosen Bahn der Dicke 
der Zone 15 gescbaffen \*ird. Die Abmessung d fur eine 
Hipp e der Dicke 0,09 mm und eine endlose Bahn der Dicke 
0,035 mm wiirde etwa 0,6 mm (25 mils) sein. Eine endlose 
Bahn soicber Abmessungen hat die gleiche Masse (Gevicht) 
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als eine glatte, endlose Bahn mit einer Durchschnitts- 
wanddicke von etwa 0,04 mm (1,5 mils). Die Gesamtaus- 
dehnung der Dicke der Rippen (Abmessung b) sollte in 
der Grossenordnung von etwa des 1,5- bis 4— fachen der 
Wanddicke der Polie sein, gemessen z.B. in Zone 15 
(Abmessung a) und die Weite der Rippen iiber den gesamten 
Bereich, der verdickt ist, und unter Annabme eines all- 
mahlichen ttbergangs von einer Spitze zur Dicke der 
endlosen Babn selbst (Abmessung d) sollte etwa das 4- 
bis 10-fache der Dicke der Rippen (b) betragen. Diese 
Bereiche werden als bevorzugte Abmessungen angegeben, 
bei denen die Vorteile der Rippen am besten zur Geltung 
kommen, wenn das Material zu einem Beutel. geformt wird. 

Die endlose^Babn 11 ist auf einer Standard-Extrudier- 
vorrichtung bergestellt, z.B. wie sie in der vorer- 
wahnten Patent schrift beschrieben ist und allgemein 
bekannt ist. Aus Piguren 4 bis 6 ist ersicbtlich, dass 
die allgemein bekannte Vorrichtung modifiziert ist, indem 
der Extrudierspalt 34 mit Kerben 22 versehen ist. Ein 
aus seres, ringformiges Werkzeug 20 weist eine innere, 
ringformige Extrudierf lache 21 auf. Ein Dorn 30 mit 
einer ausseren Umf angsextrudierf lache 31 ist cozentrisch 
in dem Werkzeug 20 angeordnet. Der Extrudierspalt 34- 
wird zwiscben dem Werkzeug und dem Dorn gebildet. Ent- 
weder das Werkzeug oder der Dorn, vorzugsweise das Werk- 
zeug 20 f weist Kerben 22 auf, die in die den Extrudier- 
spalt definierende Oberf lache eingeschnitten sind t d.h. 
an den Randern 21-. Diese Eerben 22 sind gleichformig am 
Umfang um das Werkzeug 20 angeordnet, wie dies teilweise 
in Pigur 5 gezeigt ist. Die Kerben 22 baben ein spitzes 
innere s Ende 25 (Figur 6) und abgerundete Ecken 26 , die 
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allmahlicb zuia Rand 21 auslaufen, der den Extrudier- 
spalt definiert, und auch in ahnlicher Weise all- 
mahlich zur inneren Oberflache des ringformigen Werk- 
zeugs 20 verlaufen. Die Kerben sind deshalb vorgeformt, 
um die allmahlich verlaufenden Seiten 14 (Figur3) der 
Zone 16 der endlosen Bahn 11 zu bilden. 

Die Breite des Extrudierspalts, Abmessung e 
(tfigur 4) kann in einem weiten Bereich variieren, z.B. 
iifl Bereich zwischen 0,1 und 1,5 nm» Die Tiefe der 
Kerben 22 (Abmessung f ) liegt ip. der Grossenordnung 
des 1,2-fachen der Breite des Spaltes 34. 

Beim ijetrieb wird f liessf ahiges Harz in Ricbtung 
des Pfeils 33 » das durch den Extrudierspalt oder die 
Offnung 3^ extrudiert werden soli, eingefiihrt. Die 
erhaltene Rohre wird durch Einschliessen einer Luft- 
blase in dem Material der extrudierten Rohre aufge- 
blasen, die durch ein Paar Abzugswalzen, wie dies 
ailgemein iiblich ist, abgeschlossen wird. Die in 
der Rohre eingeschlossene Luftblasedehnt das Harz unter 
Bildung einer Bahn der gewiinschten Wandstarke, d.h. 
Abmessung a in Figur 3* Die Wandstarke wird durch die 
Extrudiergeschwindigkeit| den Druck in der Luftblase 
und dgl., sowie durch die Breite e des Extrudierspalts 
bestimmt. Die Verringerung der Dicke des extrudierten 
rohrformigen Materials, d.h. des endlosen Bahnteis des- 
selberi, beeinflusst die zusatzliche Dicke kaum, die 
dort wo die Kerben 22 angeordnet sind, auftritt und die 
Tiefe f der Kerben ist viel geringer als das Verhaltnis 
der Weite e des Verkzeugoffnungs spaltes 34 zur end- 
giiltigen Dicke a der endlosen Bahn 11. Auf diese Veise 
wird wahrend dem Aufblasen die Wanddicke (Abmessung a) 
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viel geringer als die Spaltbreite 34 (Abmessung e) als 
die Anderung der Abmessung der Tiefe der Kerben (Ab- 
messung f ) zur Gesamtdicke der Bippen 12 (Abriessimg b). 
Venn das Hohr vom Extrudierwerkzeug, im allgemeinen 
auf warts, abgezogen wird, kiihlt sich das expandierende 
noch weiche Polyathylen ab. In den Bereicben, wo das 
Material verdickt ist, wird auf Grund des durch die 
Kerben 22 zusatzlich aufgebrachten Materials die Ab- 
kiihlung etwas verzogert und die Gegenrippen 13 werden 
gebilde.t.. Die Zone 15 der endlosen Bahn kiiblt als 
erstes ab und dann scnreitet die Abkiihlung gleich- 
formig durch die Zone 16 fort, bis auch die Rippen 12 
abgekiihlt sind, wobei ein allmahlicher Ubergang der 
Hartung zwischen den Rippen 12 und der Zone 15 erfolgt. 
Die Form der Ubergangszone 26 der Kerben sowie die 
Arbeitsbedingungen der Aufblasf olien-Extrudiervorrichtung 
sollten so gewahlt sein, dass die Abmessung d (Figur 3) 
in den Bereich yon etwa 0,5 bis 1,5 mm fallt, wobei 
bevorzugte Werte am unteren Ende dieses Bereicbs liegen. 

Das Aufblasverhaltnis kann etwas hober sein als das, 
das fur ungerippte Folien verwendet wird, was zu einer 
verbesserten Zabigkeit der Folie fiihrt, d.b. die 
Festigkeit gegeniiber Reissen wird sowohl in zur Extru- 
dierrichtung paralleler Richtung (auch als Mascbinen- 
richtung bezeicbnet) als auch quer dazu (tyuerrichtung) 
verbessert. Venn das Aufblasverhaltnis fur eine ungerippte 
Folie zwischen etwa 2,2:1 bis 2,4:1 ausgewablt werden 
wurde, dann ware ein geeignetes Aufblasverhaltnis fur 
eine gerippte Folie in der Grdssenordnung von etwa 
2,5:1 bis 3:1. Die Erhdhung des Auf bias verb altnisses 
verringert etwas, aber nur geringfiigig, die Stich- 
e'inreissfestigkeit, erbcibt jedoch die durch schnittliche 
Zabigkeit der Folie und den Viderstand gegen die Aus- 
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breitung oder das Weiterlauf en von Locbern oder kleinen 
Schnitten, die auftreten konnen. 

Das Material, aus dem die Beutei hergestellt sind, 
wird im allgemeinen in den A3TM Standard B 1248-68, 
"Standard Spezifikation fur polyatbylenkunststoff- 
schmelz- und extrudiermaterial" beschrieben. In Bezug 
auf die Dicbte ist Material der Dicbte 1 geeignet. 
In Bezug aui' den Schmelz index sind Mater ialien der 
Kategorien 3, 4 und 5 geeignet. 

Die Tiefe der Kerben (Dimension f ) variiert 
mit der Grosse des Offnungsspaltes (Abmessung e). Fur 
eine Rippe^ die etwa 3 mal so dick wie die durch- 
schnittlicbe Wanddicke (Abmessung a) ist, ware eine 
typiscbe werkzeugoffnung 0,6 mm. Die Breite der Kerbe 22 
am Umfang gemessen, kann dann etwa 0,75 nmi sein und 
ihre Tiefe (Abmessung f ) gleichfalls etwa 0,75 mm. 
Wenn die Grosse der Offnung auf z.B. 0,9 mm erhoht 
wird, sind Kerbenweiten und -tiefen von etwa 1 mm 
geeignet. Es scheint, dass die relative Beziehung 
zwiscben der Weite des Spalts 34- und der Grosse der 
Kerben ungefahr linear mit der Anderung der Spalt- 
breite variiert. Das Verhaltnis ist etwa 5:6; Das 
Aufblasverhaltnis, kann, wie dieser Ausdruck bier 
verwendet wird, als Verhaltnis des Umfangs der Blase 
im geblasenen Rohr zum Umfang des Werkzeugs definiert 
werden. Beziiglicb weiterer Ausf iibrungen zu dem in 
Betracht kommenden Verfahren und der Technologie wird 
auf Plastics Extrusion Technology, A.L. Griff, 
Reinhold Pub. Co., 1962, inabesondere Kapitel 5 
"Folienextrusion" Bezug genommen. 
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Die Figuren 7, 8 und 9 geben illustrative Bei- 
spiele von speziellen Anordnungen von Beuteln, die 
aus den gerippten Folienstrukturen gemass der Erfindung 
hergestellt werden kbnnen. In Figur 7 ist eine 
kontinuierliche Rolle aus Beuteln gezeigt, die aus 
thermoplastischem Material mit der vorstehend beschriebe 
gerippten Struktur hergestellt sind. Jede einzelne 
Beutelstruktur ist mit einem querverlaufenden Siege 1- 
bereicb 45 mit Perforationen 46, die im warmever- 
scbweissten Bereich 45 ausgebildet sind, versehen, 
wobei die einzelnen Beutel von der Eolle durch Ab- 
reissen langs des Siegelbereicbs 45, das durch Per- 
forationen 46 geschwacht wurde, entfernt werden konnen. 
Die einzelnen Beutelanordnungen, wie sie in Piguren 
7 und 8 gezeigt sind, umfassen eine Vorderwand 47 und 
eine Hiickwand 48. Wie in Piguren 7 und 8 gezeigt, 
erstreckt sich die Vorderwand 47 fiber den oberen Hand 
der Hiickwand 48, wobei eine Lippe 43 gebildet wird. 
Obwohl die lippe 43 fur einige Verpackungsanwendungen 
erwunscht sein kann, wie dies nachstehend beschrieben. 
wird, sollte festgebalten werden, dass ein Beutelauf- 
bau, bei dem keine Lippe 43 zugegen ist, d.h. wo die 
oberen Bander der Ruckwand 48 und der Vorderwand 47 
zusammenf alien, gleichf alls im fiabmen der Erfindung 
liegt. 

Die Bippen, die sich quer zum einzelnen in Figur 8 
gezeigten Beutel ers tree ken, sind bei einer speziellen 
Ausfubrungsform in einem Abstand der Zentren v.;n 4, 76. mm 
(3/16 inch) angeordnet und haben eine Gesamthohe oder 
Dicke von etwa 0,0? mm (3,5 oils). Die Dicke der Folie 
zwiscnen benachbarten Hippen betragt etwa 0,015 mm 
(0,6 mils). 
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Wie in Figuren 7 und 8 gezeigt, zeichnet sich 
ein besonders aufgebauter Beutel, der aus dem 
gerippten Material gemass der Erfindung hergestellt 
werden kann, dadurch aus, daas er eine^ie Beutelenden 
definierende Heissverschweissung aufweist und der 
Beutelboden eine Faltlinie umfasst. Venn es gewiinscbt 
wird, einen einzelnen Beutel von der Beutelrolle 41 
abzutrennen, konnen die Beutel leicht durch Ziehen 
langs des Siege lbereichs 45 abgetrennt werden, was 
zu eineia Zerreissen des Mittelteils des Siege lbereichs 
45 auf Grund der Perf orationen 46 innerbalb des Siegel- 
linienbereichs fiihrt. 

In Pigur 9 ist eine Holle von Beuteln gezeigt f 
wobei die einzelnen Beutel ahnlich jenen,der in Figur 8 
gezeigten, sind. Die einzelnen Beutel auf der Walze 
sind durch zwei, im Abstand angeordnete, querverlaufende 
Heissverschweissnahte 50 getrennt und weisen eine Linie 
geringer Starke 51 i d.h. Perf orationen, auf, die sich 
quer zur endlosen Bahn zwischen den querliegenden Siege 1- 
nab ten erstrecken. In diesem Fall verden einzelne Beutel 
von der Beutelrolle abgetrennt, indem durch die perfo- 
rierte Linie gerissen wird, wobei ein einzelner Beutel 
erhalten wird, Eine Materialleiste wird zwischen der 
perf orier ten Linie und der querverlaufenden Heiflschweiss- 
naht zuriickgelassen, wenn einzelne Beutel von der 
Beutelrolle abgerissen werden. 

Wenn es gewiinscht wird, die tinzelnen Beutel 
gemass der Erfindung zu scbliessen, wird die Lippt 43, 
eine kontinuierlicbe Verlangerung der Vorderwand 47 
nacb unten in die Offnung zwischen die Verscblugaklappe 44 
gefaltet* Anschliessend wird die ttrschluisklappt 44 


40119$/ 110$ 


2436228 


- 18.- 

durcta Einfuhren der Zeigef inger beider Bande unter 
die Klappe in die oberen Ecken der umgekehrten Tasche 
umgedreht. Danach klappt durch Drue ken der Daumen 
gegen die oberen Ecken ausserbalb der Klappe gegen 
die Spitzen der Zeigef inger und mit einer Drebung 
des Handgelenks die Klappe iiber den oberen Teil oder 
den Mund eines Behalterkdrpers, wodurch ein Verschluss 
gebildet wird. 

Venn die Offnung des Behalters geoffnet werden 
soil, kann die Verscblussklappe 44 leicbt riickwarts 
in ihre normale, offene Stellung gegen die Buckwand 
des Behalterkorpers geklappt werden. Es ist hier 
darauf hinzuweisen, dass in der US-PS 2 709 467 eine 
abnlicbe Verscblussanordnung bescbrieben ist. 

Verschiedene Anderungen und Modif ikationen konnen 
vorgenommen werden. Vorstebend wurde nur als allge- 
meine Leitlinie auf bevorzugte Ausfiihrungsf ormen zur 
Herstellung von Wegwerfbeuteln, z.B. Auskleidungen 
fiir Abfallkubel, Grasbeutel, Sandwicbbeutel und dgl. 
Bezug genommen. 

Geeignetes, allgemein verwendetes Polyathylen 
■it niederer Oichte fiir Auskleidungen, das gemass 
der ErXindung vervendet werden kann, wird in der 
ASXK-Spdzifikation D-1 248-68 bescbrieben. 
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Patentansprtiche 

Diinnwandiges, biegsames Kunststoffolienmaterial, 
dadurch gekennzeichnet , dass es in Abstand angeordnete , 
spitze, mit der Folie ein Ganzes bildende Rippen auf- 
weist und die Rippen sanft von den vorspringenden 
Spitzen zur Dicke der Wand zwiscbeh den Eippen zusammen- 
laufen. 

2. Folienmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Wanddicke 0,01 bis 0,05 mm, vorzugs- 
weise 0,02 bis 0,05 mm betragt. 

3. Folienmaterial nach - Ansprucb 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Abstand zwischen den Rippen 
0,125 bis 2 cm, vorzugsweise 0,5 bis 1 cm betragt. 

4-. Folienmaterial nach einem der Anspriicbe 1 bis 3» 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Rippen das 
1,5- bis 10-fache der Wanddicke der Folie, vorzugsweise 
etwa 0,1 mm, betragt. 

5. Folienmaterial nach einem der Anspriicbe 1 bis 4-, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen auf beiden 
Seiten der Folienwand ausgebildet sind, wobei sie sich 
vorzugsweise auf einer Seite der Folie weiter als auf 
der anderen Seite der Folie erstrecken, vorzugsweise 
in einem Verhaltnis der Gesamterhebung yon 1/4 auf einer 
Seite und 3A auf der anderen Seite.. 

6* Folienmaterial nach einem der Anspriicbe 1 bis 5i 
dadurch gekennzeichnet , dass das Folienmaterial aus 
Polyathylen besteht. 
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7. Verwendung des Folienmaterials nach einem der 
Anspriiche 1 bis 6 fiir Beutel aus thermoplastischen Folien, 
die eine Vorderwand. und eine Ruckwand umfassen, die 
untereinander langs ihrer iibereinander angeordneten 
Rander verbunden sind, wobei die Vorderwand einen oberen 
Rand, der sich iiber den oberen Rand der Ruckwand 
erstreckt, aufweist, der obere Rand der Ruckwand zuruck- 
gefaltet ist und auf die gegeniiberliegenden Rander des 
oberen Teils der Riickwand warmeverschweisst ist. 

8. Verwendung des Folienmaterials nach einem der 
Anspriiche 1 bis 6 fiir kontinuierliche Rollen von Beuteln 
axis thermoplastischer Folie, wobei jeder einzelne 
Beutel Seite an Seite durch eine quer angeordnete Warme- 
schweissnaht verbunden ist und einen quer angeordneten 
geschwacbten Bereich im Bereich der. Warmeschweissnabt 
aufweist. 

9. Verfahren zur Herstellung von Polienmaterial 
durch Extrudieren eines thermoplastischen, folien- 
bildenden Harzes durch einen ringformigen Extrudierspalt 
unter Bildung einer robrformigen Polie und Expandieren 
der extrudierten Rohre mittels im Inneren der Rohre 
komprimierter Luft, dadurch gekennzeichnet, dass Werk- 
zeuglippen, die den Extrudierspalt bilden, mit radialen 
Kerben mit an ihrer Schnittlinie mit den Extrudier- 

f lachen der Werkzeuglippen abgerundeten Ecken verwendet 
werden. 

10* Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kerben auf den ausseren Werkzeug- 
lippen vorgesehen werden. 
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11. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 9 oder 10, die aus einem Extruder fiir 
ein tbermoplastisches. Harz mit einem ringformigen 
Extrudierspalt besteht, dadurch gekennzeichnet , dass * 
die Werkzeuglippen, die den Extrudierspalt bilden, 
radiale Kerben mit an ibren Schnittlinien mit den • 
Extrudierf lacben der Werkzeuglippen abgerundete Ecken 
aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kerben auf den ausseren Werkzeug- 
lippen vorgesehen sind. 
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